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(54) Procede et dispositif de fabrication de faisceaux electriques. 

(sn La presente invention est relative a un procede et un 
oispositif de fabrication de faisceaux electriques. 

Un dispositif comporte un premier convoyeur (1) qui peut 
deplacer par rintermediaire de pinces de transfert (4) les 
tron9ons de fil (5) et comporte un deuxieme convoyeur (2) 
qui peut deplacer les pinces de maintien (6); ie dispositif 
comporte egalement des pinces (7) d'un mariage qui peu- 
vent extraire des extremites de fil desdites pinces de trans- 
fert et de maintien et peuvent se deplacer sur un guide (9), 
et comporte en outre une pince (8) de regroupement qui 
peut se deplacer sur le guide (9) independamment du de- 
placement des pinces de mariage et le dispositif comporte 
des moyens de deplacement selon une trajectoire curvili- 
gne de composant (54) par rapport aux extremites des fils 
tenus par les pinces de mariage. 

Le domaine technique est celui de la fabrication de fais- 
ceaux electriques. 
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Procede et dispositif de fabrication de faisceaux electriques. 



Description 

La presente invention est relative a un procede et un dispositif 
5 de fabrication de faisceaux electriques. 

Le domaine technique est celui de la fabrication de faisceaux 
electriques • 

La presente invention est plus particulierement relative a la 
fabrication automatique de faisceaux electriques simples ; par 

10 faisceaux electriques simples on entend des faisceaux electriques 
comportant de l'ordre d'une dizaine de composants electriques de types 
differents sur lesquels sont inserees des extremites de fils 
electriques, et r comportant au maximum environ vingt composants par 
faisceau ; par ailleurs, la presente invention s* applique plus 

15 particulierement aux faisceaux munis de composants electriques qui 
sont chacun dote d'un nombre d f alveoles relativement limite, et plus 
particulierement aux faisceaux comportant des composants dont les 
alveoles sont situees sur moins de trois rangees lineaires. 

On connait d£ja differents proc§des et dispositif s qui permettent 

20 de realiser certaines operations intervenant dans la fabrication . de 
faisceaux electriques. 

La demande de brevet FR 2 636 49^ (RICARD) decrit des procedes et 
dispositifs pour inserer des extremites de fils electriques dans des 
composants. 

25 Selon ce document, les composants sont fixes sur une palette qui 

peut se deplacer selon deux axes rectangulaires , Un tete d* insertion, 
placee en regard de la palette, saisit des pinces d* insertion dans 
lesquelles sont tenues les extremites de fils, lesquelles pinces 
d' insertion sont adaptees a la forme du terminal serti a l'extremite 

30 du fil. 

La demande de brevet EP 302 804 (RICARD) decrit des procedes et 
dispositifs pour sertir des extremites de fils sur des connexions ; 
selon ce document, les extremites de fils tenues par des pinces 
vehiculees par des convoyeurs alignes I'un par rapport a 1* autre sont 
35 transferees d'un premier convoyeur au deuxieme convoyeur par un 
manipulateur muni d'au moins une pince. 

La demande de brevet EP 305 307 (Automatisme et Robotique 



BNSDOCID: <PR 2678135A1J_> 



2 



2678135 



Appliqu6e) decrit des pinces equipant des convoyeurs de machines de 
c&blage automatique et destinees a tenir un ou plusieurs fils ; les 
pinces comporte notamment deux paires de bees separes par un espace 
interm6diaire f dans lequel se trouve un piston pousse vers l'extr&nite 
5 de la pince par un ressort. 

Le probleme general pose est de procurer un procede de fabrication 
de faisceaux electriques et son dispositif de mise en oeuvre qui 
permettent de fabriquer des faisceaux a partir de troncons de fils 
dont les extremites ont £te prealablement pr§parees et/ou d£nudees. 

10 On ne connait pas a ce jour de procede et dispositif de 

fabrication de faisceaux electriques qui puissent etre mis en oeuvre 
de facon industrielle ; en effet f les precedes et dispositif s d£crits 
dans FR 2 636 compte un certain nombre d 1 inconvenients : la 

machine decrite dans ce document est volumineuse et complexe ; les 

15 operations qui doivent etre effectuees dans le procede decrit dans ce 
document comporte de tres nombreuses manipulations des troncons de 
fils ainsi que des mouvements complexes des extremites de fils et des 
composants sur lesquels sont inseres les extremites de Fils. 

Par ailleurs t les documents EP 302 804 et EP 305 307 ne decrivent 

20 pas veri tablemen t de procedes et dispositif s permettant d'inserer les 
extremites de fils et permettant done de fabriquer des faisceaux 
electriques . 

Le probleme pose est plus parti culierement de procurer un procede 
et un dispositif de fabrication de faisceaux qui soient susceptibles 

25 de delivrer des faisceaux complets et done qui soient susceptibles 
d r assurer une manipulation rapide du faisceau qui vient d'etre 
assemble ou fabrique a partir des troncons de fils et des composants, 
qui permettent egalement une insertion rapide des extremites de fils 
dans les alveoles des composants, 

30 Le probleme pose est egalement de procurer des dispositif s simples 

permettant d f atteindre des cadences elevees de fabrication de 
faisceaux. 

Le probleme pose consiste Egalement & procurer des procedes et 
dispositifs qui permettent la manipulation des faisceaux en cours de 
35 fabrication et apr£s leur fabrication, jusqu'a des postes ou les 
faisceaux complets pourront etre ligatures et §vacu£s pour 
utilisation . 

QNS^CT'^, <c=5 2678135A1J_> 



2678135 



La solution au probleme consiste & procurer un dispositif de 
fabrication de faisceaux £lectriques comportant un premier convoyeur 
lineaire sensiblement horizontal d f axe XXI, qui peut deplacer des 
pinces de trans fert t chaque paire desdites pinces de trans fert 
5 adjacentes pouvant tenir un trongon de fil f lequel dispositif comporte 
un deuxieme convoyeur lineaire sensiblement horizontal qui peut 
deplacer des pinces de maintien (pouvant tenir plusieurs extremitts de 
fils), lequel dispositif comporte au moins deux pinces de mariage qui 
peuvent chacune extraire desdites pinces de transfer t et pinces de 

10 maintien et introduire dans lesdites pinces de maintien au moins une 
extremite desdits fils f lesquelles pinces de mariage peuvent se 
deplacer sur un guide d'axe XX4 sensiblement par allele audit axe XXI, 
et ledit dispositif comporte en outre au moins une pince de 
regroupement d' extremites qui comporte au moins un bras de balayage, 

15 laquelle pince de regroupement peut se deplacer sur ledit guide 
independamment du deplacement sur ledit guide desdites pinces de 
mariage, et ledit dispositif comporte des moyens de deplacement 
relatif selon une trajectoire curviligne, qui est contenue dans un 
plan PI, P2, P3» sensiblement perpendiculaire audit axe XXI, de 

20 composant par rapport aux extremites desdits fils tenus par lesdites 
pinces de mariage. 

Avantageusement, ladite trajectoire curviligne est sensiblement 
constitute par un arc de cercle de rayon Rl situ§ dans un plan 
vertical contenant l'axe ZZ70 selon lequel s'^tend l f extremite dudit 

25 fil tenu par les machoires de ladite pince de mariage. 

Avantageusement, le dispositif comporte, en regard de la position 
amont desdites pinces de mariage, au moins un moyen de positionnement 
vertical (dit cadreur vertical) desdites extremites de fils, de sorte 
que lesdites pinces de mariage peuvent saisir lesdites extremites de 

30 fils qui ont £te positionnees a une hauteur predetermine par rapport 
a la hauteur (de l'axe) d 1 insertion desdites extremites dans des 
alveoles desdits composants. 

Avantageusement, ledit moyen de positionnement vertical desdites 
extremites (qui est du type etau) comporte une platine fixe 

35 sensiblement horizontale et une platine mobile autour d'un axe XX37 
sensiblement horizontal, de sorte qu'en position fermee les faces 
internes respectives desdites platine fixe et mobile definissent un 
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volume allonge (en forme de lame) a faces sensiblement paralleles dont 
l'epaisseur est tr£s l£gdrement sup£rieure & l'£paisseur desdites 
extremites desdits fils. 

Avantageusement f le dispositif comporte en aval desdits moyens de 
5 positionnement vertical, des moyens d ! Evacuation desdites pinces de 
trans fert sur un troisieme convoyeur (de recyclage) lineaire 
sensiblement horizontal situe sous ledit premier convoyeur, lesquels 
moyens d* evacuation peuvent transferer simultan£ment, dudit premier 
convoyeur audit troisieme convoyeur, deux desdites pinces de 
10 trans fert. 

Avantageusement, lesdites pinces de mariage comportent un ensemble 
mobile selon un axe vertical YY7 par rapport k un support, gr&ce a un 
verin lineaire, lequel ensemble mobile comporte un verin 
d'actionnement de deux machoires internes et de deux m&choires 

15 externes et comporte un poussoir central dont l'extremite inferieure a 
un profil sensiblement triangulaire . 

Avantageusement, lesdits premier convoyeur et deuxieme convoyeur 
comportent des moyens de positionnement et de blocage respectivement 
desdites pinces de trans fert et desdites pinces de maintien, et de 

20 preference lesdits premier et deuxieme convoyeur comportent un profile 
support qui comporte sur une face sup£rieure lat6rale une premiere 
nervure (en relief ou en creux) de forme sensiblement triangulaire qui 
peut cooperer avec une deuxieme nervure correspondante (respectivement 
en creux ou en relief), de profil sensiblement identique au profil de 

25 ladite premiere nervure, 'laquelle deuxieme nervure est disposEe dans 
la partie inferieure de chacune desdites pinces de transfert et 
desdites pinces de mariage, de sorte qu'en rapprochant lesdites pinces 
dudit profile, on peut caler precis§ment la position desdites pinces 
selon un axe horizontal ZZ7 sensiblement perpendiculaire audit axe XXI 

30 (et par consequent on peut caler precis§ment la position desdites 
extremites desdits fils) a une valeur predeterminee. 

La solution au probldme pos£ consiste 6galement a procurer un 
proc£de de fabrication de faisceaux £lectriques comportant les 
operations suivantes : 

35 a - on procure un dispositif selon 1' invention, 

b - on dispose un fil dans deux pinces de transfert successives 
situees k I 1 extremity aval dudit premier convoyeur, en regard de 
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moyens de positionnement vertical desdites extremites de fils, 

c - on actionne lesdits moyens de positionnement vertical desdites 
extremites de fils de maniere k positionner lesdites extremites de 
fils a un hauteur pr£d6termin6e par rapport a la hauteur d 1 insertion 
5 desdites extremites dans des alveoles desdits composants, 

d - on saisit lesdites extremites dudit fil par deux desdites 
pinces de mariage que l'on deplace sur ledit guide de maniere k 
positionner precisement au moins une extremity dudit fil dans un plan 
vertical contenant I'axe d'une alveole dudit composant tenu sur un 

10 support mobile d 1 insertion, 

e - on fait effectuer audit composant et audit support mobile 
d f insertion une trajectoire curviligne d f insertion de preference en 
main tenant ledit composant parallele a lui-meme. 

Parmi les nombreux avantages procures par 1' invention, il est a 

15 remarquer que grace auxdites deux pinces de mariage, on peut saisir 
simul tenement les deux extremites d'un trongon de fil prealablement 
prepare et presenter simultanement et independamment chacune desdites 
extremites soit en regard d f une alveole d'un composant dans laquelle 
ladite extremite doit etre inseree, soit en regard d'une pince de 

20 maintien dans laquelle ladite extremite peut etre mise en at tent e 
et/ou apairee avec d'autres extr£mit£s deja presentes dans ladite 
pince de maintien ; par ailleurs, le fonctionnement de ladite pince de 
regroupement qui est commandee independamment du fonctionnement 
desdites pinces de mariage grace a des moyens de commande 

25 independants , permet d'utiliser lesdites pinces de regroupement et de 
mariage simultanement et permet done d'augmenter les cadences de 
manipulation des trongons de fil et done d'augmenter la cadence de 
fabrication des faisceaux electriques, ladite pince de regroupement 
travaillant en w temps masque" par rapport auxdites pinces de mariage. 

30 Grace k ladite trajectoire curviligne d' insertion desdites 

extremites dans les alveoles desdits composants, on realise s implement 
I'alignement de ladite alveole et de ladite extremite inseree dans 
1' alveole en fin de ladite trajectoire d 1 insertion, et on permet 
egalement sans moyen suppl§mentaire de provoquer un decalage vertical 

35 entre 1* extremity a inserer et l'axe de ladite alveole dans laquelle 
doit £tre ins6r6e l'extr§mit§, dans la partie de la trajectoire 
preliminaire a 1' insertion, ce qui permet d'amener ladite extremite a 



BNSDCCID: <FR 2678135A1 1 > 



2678135 



inserer en contact avec une butee de guidage de ladite extr6mit§ vers 
ladite alveole, 

Grace auxdits moyens de cadrage (ou de positionnement vertical) 
desdites extremites de fil, qui peuvent avantageusement cadrer les 
5 deux extremites d f un meme troncon de fil, grace a la longueur mesuree 
selon l*axe longitudinal desdits premier et deuxi^me convoyeur 
desdites machoires dudit dispositif de cadrage vertical, le cadrage 
vertical desdites deux extremites de fils peut etre realise 
simultanement avec la prehension desdites extremites par lesdites 

10 pinces de mariage, ce qui occasionne un gain de temps ; par ailleurs, 
gr&ce 4 I'espace libre laisse entre lesdites platines fixes et mobiles 
dudit moyen de positionnement vertical, qui evite le pincement 
desdites extremites, la prehension desdites extremites par lesdites 
pinces de mariage, qui occasionne un positionnement precis selon ledit 

15 axe longitudinal desdits convoyeurs desdites extremites de fils, peut 
Stre cffcctuee simultanement audit cadrage ou positionnement vertical 
desdites extremites par lesdits moyens de positionnement vertical 
(lesdites extremites de fils n'etant pas serrees entre lesdites 
platines dudit moyen de positionnement vertical) . 

20 Un autre avantage tres important des dispositif et procede selon 

I 1 invention est qu'il permet d f inserer des extremites de fils dans des 
alveoles de composants eiectriques et d f assembler des faisceaux 
eiectriques sur un dispositif tres compact (de faible longueur mesuree 
selon l'axe longitudinal desdits convoyeurs) et de realiser grace aux 

25 differents elements de ce module, a des cadences tres rapides, les 
differentes operations necessaires a la fabrication de faisceaux 
eiectriques qui comporte des operations de manipulation de troncons de 
fils, lesdites operations d 1 insertion d* extremites dans les alveoles 
de composants, des operations de regroupement d' extremites inser^es 

30 et/ou non inserees et des operations de prehension et de manipulation 
de tout ou partie du faisceau electrique ainsi constitue. 

Les nombreux avantages procures par 1' invention seront mieux 
compris au travers de la description suivante, qui se refere aux 
dessins annexes, qui representent, sans aucun caractere limitatif, des 

35 modes particuliers de realisation d'un dispositif de fabrication de 
faisceaux electriques selon 1' invention. 

La figure 1 represente schematiquement vu en plan les principaux 
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composants d'un dispositif de fabrication de faisceaux electriques 
selon 1" invention. 

La figure 2 represente en vue laterale longitudinale les 
principaux composants d'un poste d' assemblage de faisceaux electriques 
5 selon 1 ' invention . 

La figure 3 represente schematiquement en vue en plan les 
principaux composants d'un poste d f assemblage de faisceaux electriques 
selon 1* invention, 

Les figures 4a a 4g representent en vue transversale un dispositif 
10 d' insertion d'extremites de fils sur des composants selon 1* invention 
et illustrent les principales operations d'un proc£d6 d* insertion 
selon 1* invention. 

Les figures ,5a a 5f illustrent schematiquement en vue en plan les 
principales operations d'un precede de fabrication de faisceaux 
15 electriques selon 1' invention. 

Les figures 6, 7 a a 7c et 8a a 8c illustrent une pince de 
regroupement d'un dispositif de fabrication de faisceaux electriques 
selon l f invention. 

Les figures 9 a 13 illustrent un mode particulier de realisation 
20 de pinces de mariage d'un dispositif selon l 1 invention. 

La figure 14 illustre en vue transversale un mode de realisation 
de moyens d' evacuation de pinces de transfer t d'un dispositif de 
' fabrication de faisceaux electriques selon l f invention. 

Les figures 15a et 15b illustrent en vue transversale un mode de 
25 realisation de moyens de positionnement vertical d'extremites de fils 
d'un dispositif de fabrication de faisceaux electriques selon 
1' invention. 

Les figures 16 et 17 illustrent un mode particulier de realisation 
d'un dispositif d' insertion. 
30 Les figures l8a a l8d illustrent des operations d'un proc§d& 

d' insertion d'extremites de fils dans des alveoles de composants selon 
1' invention. 

Sur la figure 1, on voit qu'un dispositif de fabrication de 
faisceaux electriques selon 1' invention comporte au moins un premier 
35 convoyeur 1 qui s'£tend selon un axe longitudinal XXI, au moins un 
deuxieme convoyeur 2 qui s'etend dans le prolongement dudit premier 
convoyeur 1, et de pr£f6rence comporte au moins un quatrieme convoyeur 



2678135 



80 qui s f etend dans le prolongement dudit deuxieme convoyeur 2 ; on 
voit sur cette figure qu'un dispositif de fabrication de faisceaux 
electriques comporte avantageusement des moyens 71' de stockage de fils 
electriques qui peuvent comporter plusieurs bobines 71a sur lesquelles 
5 sont enroules des fils electriques qui peuvent §tre de tailles et de 
types differents ; le fil electrique fourni sur chacune desdites 
bobines peut etre dirige vers un poste 73 <te selection de types de 
fils et de decoupe de fils electriques en trongons, par 
I'intermediaire d f un guide 72 au moins ; en aval dudit dispositif 73 

10 de selection et de coupe desdits trongons, lesdits trongons de fils 5 
peuvent etre vehicules sur ledit premier convoyeur 1 par des pinces de 
trans fert (non representees) de sorte que lesdites extremites desdits 
trongons de fils peuvent successivement se deplacer devant des postes 
74 de preparation desdites extremites, tels que des postes de denudage 

15 desdites extremites et/ou des postes de sertissage de connexion sur 
lesdites extremites. 

On voit qu* avantageusement, en aval (c f est~a-dire en suivant le 
sens general de deplacement desdits trongons de fil selon la fl6che F 
sur ledit dispositif de fabrication de faisceaux Electriques) desdits 

20 postes de preparation, ledit dispositif comporte des moyens 35 de 
positionnement vertical desdites extremites desdits trongons de fils, 
et comporte ensuite en suivant ledit sens de deplacement, des moyens 

78 d f evacuation desdites pinces de transfert sur un troisieme 
convoyeur (non represents ) ; on voit que lesdits trongons de fils qui 

25 ont ete prealablement prepares et/ou denudes sur lesdits postes de 
denudage 7k arrivent ensuite dans une zone d ! assemblage 77 desdits 
trongons de fils avec des composants (non representes) afin de former 
lesdits faisceaux electriques ; on voit que ledit poste d f assemblage 
comporte ledit deuxieme convoyeur 2, et comporte des moyens 79 

30 d 1 alimentation en composants, qui s*etendent sensiblement 
perpendiculairement audit axe longitudinal XXI dudit dispositif de 
fabrication de faisceaux electriques, lesquels moyens d 1 alimentation 

79 en composants peuvent etre alimentes par des magasins 76 de 
composants, chacun desdits magasins etant rempli d'un type de 

35 composant predetermine, et par 1 * in termed iaire de bols vibrants 75 P^r 
exemple qui peuvent disposer lesdits composants dans une position 
predeterminee sur lesdits moyens 79 d f alimentation. 
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2678135 



Sur la figure 2, qui est une vue selon II-II de la figure 1, on a 
represents un mode preferentiel de realisation d*un poste d* assemblage 
de faisceaux electriques selon l 1 invention. 

On voit sur cette figure que le dispositif comporte ledit premier 
5 convoyeur 1 qui vehicule lesdites pinces de transfert k± 9 k2$ chaque 
paire desdites pinces de transfert ^l, ^2 adjacentes vShiculant un 
desdits trongons de fils 5» Qui est tenu par les machoires desdites 
pinces de transfert. 

Avantageusement, lesdites pinces de transfert sont les pinces 

10 dccrites dans la demande EP 305 307- 

On voit que ledit premier convoyeur 1 s'etend selon un axe 
longitudinal XXI sensiblement horizontal et qu'un deuxieme convoyeur 2 
lineaire s'etend T dans le prolongement dudit premier convoyeur et peut 
vehiculer des pinces 6 de maintien d f une ou plusieurs extr4mit6s 

15 desdits trongons de fils ; ledit poste d* assemblage de faisceaux 
Electriques comporte deux pinces 7 de mariage qui s'Etendent selon des 
axes verticaux respectivement YY1 et YY2 et qui peuvent se deplacer 
selon un axe horizontal XKk par allele a XXI grace a un rail ou support 
9 qui s f 6tend sensiblement sur toute la longueur dudit poste 

20 d 1 assemblage 77 ; on voit sur cette figure que lesdits composants 5^ 
qui sont delivres par lesdits moyens d ' alimentation (non repr§sent£s) 
peuvent etre disposes a proximite dudit deuxieme convoyeur de telle 
sorte qu'une au moins de leurs faces comportant lesdites alveoles 5**& 
dans lesquelles doivent etre inseres lesdites extremites desdits 

25 trongons de fils, soit en regard desdites extremites desdits trongons 
de fils, chaque composant de type predetermine entrant dans la 
composition desdits faisceaux electriques 6tant dispose sur un support 
mobile d* insertion 51 (schematiquement represents sur cette figure). 

On voit qu f avantageusement lesdites alveoles 5**a de 1' ensemble 

30 desdits composants utilis§s pour la fabrication de faisceaux 
electriques d'un type predetermine sont situes sensiblement a la mSme 
hauteur, selon un axe XX2 situ6 a un hauteur dite hauteur d 1 insertion 
par rapport audit XXI par exemple, predetermine • 

Le dispositif de fabrication de faisceaux electriques et plus 

35 particulierement ledit poste d* assemblage 77 comporte au moins une 
pince de regroupement 8 qui s f 6tend selon un axe general vertical YY3 
et qui peut se deplacer sur ledit guide ou rail 9 horizontal. 
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independamment du deplacement desdites pinces de mariage 7* 

On voit que ladite pince de regroupement 8 est munie d'un bras de 
balayage 10 dont 1'extremite inferieure est munie de mors qui sont 
situes a ladite hauteur d' insertion, qui correspond sensiblement audit 
5 axe XX2 horizontal, de sorte que lors du deplacement horizontal de 
ladite pince de regroupement 8, ledit mors situe a 1'extremite 
inferieure dudit bras de balayage 10 se deplace sensiblement sur ledit 
axe XX2 t soit a ladite hauteur d f insertion et peut ainsi rapprocher ou 
regrouper lesdites extremites de fils qui ont ete pr§alableraent 

10 inserees dans lesdites alveoles d'un desdits composants • 

On voit egalement sur cette figure qu' avantageusement le 
dispositif comporte des moyens 78 d' evacuation desdites pinces de 
transfert 4 dudit premier convoyeur 1 sur un troisieme convoyeur 13 
qui est de preference un convoyeur lineaire sensiblement horizontal 

15 situe sous ledit premier convoyeur 1. 

Sur la figure 3 qui est une vue en plan schematique d'un poste 
d' assemblage de faisceaux electriques 77 » on voit que ledit dispositif 
de fabrication de faisceaux electriques comporte successivement en 
suivant le sens de deplacement selon la fleche F des trongons de fils 

20 electriques et des faisceaux de fils electriques, ledit premier 
convoyeur 1 qui vehicule lesdites pinces de transfert 4 sur lesquelles 
sont tenues les extremites desdits troncons de fils 5* lesdits moyens 
35 de positionnement vertical de deux extremites de fils d'un troncon 
de fils tenu par celles desdites pinces de transfert situees le plus 

25 en aval du dispositif, comporte ledit deuxieme convoyeur situe dans le 
prolongement dudit premier convoyeur qui vehicule lesdites pinces de 
maintien 6, comporte lesdites pinces de mariage 7 qui comportent 
chacune quatre machoires qui sont sur cette figure respectivement 
representees par un crochet ([ou]} et comporte au moins une pince de 

30 regroupement 8 qui comporte ledit bras de balayage 10, un bras 11 
articule interne, et deux bras 12 articules externes qui sont 
schematiquement representes sur cette figure sous forme de V (<ou>). 
On voit egalement sur cette figure que chacun desdits moyens 
d' alimentation des composants 79 qui peut v^hiculer des composants de 

35 type predetermine, un moyen d* alimentation 79 etant prevu pour chaque 
type de composants different, est muni a son extremity situ6e a 
proximite dudit deuxi&me convoyeur d'un support mobile d' insertion 51 



2678135 

11 



sur lequel peut §tre dispose un composant respect! vement 5^1 • 5^2. 
5^3. 5^4 ; on voit sur cette figure que toutes lesdites extremites 
desdits trongons de fils sont situees d'un meme cote desdits premier 
et deuxieme convoyeurs, et que lesdits supports mobiles d' insertion 
5 situes aux extremites desdits moyens d* alimentation en composants sont 
situes du meme cote desdits convoyeurs que lesdites extremites de fil. 

Ladite pince de regroupement comporte deux bras 10, 11 situes du 
meme cote dudit deuxieme convoy eur que lesdites extrSmit&s desdits 
trongons de fils et comporte deux bras 12 situes de 1' autre cot6 dudit 

10 deuxieme convoyeur et plus precisement situes de l 1 autre c6te desdites 
pinces de maintien 6 ; afin de differencier dans ce document lesdits 
bras desdites pinces situees pour les uns d'un mdme cote desdites 
pinces (de maintien 6 ou de transfert) que lesdites extremites et pour 
les autres du cote oppose desdites pinces, on a adopte le terme 

15 interne pour les bras situes du meme c6te desdites pinces que lesdites 
extremites de fil et le terme externe pour designer les bras situes du 
cote oppose auxdites extremites de fil par rapport auxdites pinces et 
plus generalement par rapport audit axe longitudinal XXI ; on voit 
egalement sur cette figure que deux trongons de fils 5l 52 sont 

20 situes dans ladite zone d* assemblage de faisceaux electriques, chacun 
desdits trongons de fils comportant une extremite qui a ete inser^e 
dans une alveole dudit composant 5^1. ledit trongon 5l comportant une 
deuxieme extr£mit§ non inser^e qui est tenue dans une desdites pinces 
de maintien 6 et ledit trongon de fil 52 ayant une deuxieme extremity 

25 inseree dans une alveole d'un composant 5^3. On voit egalement que 
lesdites extremites desdits moyens d 1 alimentation 79 s f 6tendent selon 
les plans PI, P2, P3» P4 qui sont perpendiculaires au plan de la 
figure et perpendiculaires audit axe XXI et dans lesquels selon 
I 1 invention, est situ£e la trajectoire curviligne du composant situ§ & 

30 l 1 extremite desdits moyens d* alimentation et constituant ladite 
trajectoire d 1 insertion desdites extremites de fils dans les alveoles 
dudit composant. 

Sur la figure 4a, on a represents en vue transversale des moyens 
d f insertion selon 1' invention ainsi que la silhouette schematique 
35 d'une pince de maintien 6 v£hicul6e par ledit deuxieme convoyeur 2 qui 
s'etend selon ledit axe XXI ; on voit que dans ce mode de realisation 
ledit deuxieme convoyeur 2 comporte un support en forme de profile 15 
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et que lesdites pinces de maintien sont avantageusement identiques 
auxdites pinces de transfert (non representees) et sont 
avantageusement telles que decrites dans EP 305 307 ; on volt que 
lesdites pinces de maintien 6 comportent dans leur partie sup6rieure 
5 des machoires 6a qui peuvent tenir lesdites extremites desdits 
trongons de fils et qui sont montees sur un corps de pinces 6b, lequel 
corps de pinces est lui-meme monte sur une embase 6c qui peut glisser 
dans ledit profile 15* lequel corps de pinces 6b est egalement muni 
d'encoches laterales 6d qui permettent notamment le blocage en 

10 position de ladite pince de maintien 6 sur ledit profile support 15 
dudit deuxieme convoyeur 2 ; lesdits moyens d f insertion comprennent 
essentiellement un support mobile d 1 insertion 51 qui est monte sur une 
table mobile 62, lequel support mobile 51 est muni d'une tablette 
mobile 53 sur laquelle peuvent etre disposes successivement et un par 

15 un lesdits composants 54 vehicules sur lesdits moyens d f alimentation 
79 en composants, 

Ledit support d' insertion 51 comporte des faces lat&rales 46 et 
une base inferieure 47. et constitue sensiblement un corps creux a 
l'interieur duquel est situe un ressort de compression 52, qui prend 

20 appui sur ladite base 47 et qui supporte ladite tablette mobile 53 qui 
peut ainsi se deplacer a l'interieur dudit corps dudit support mobile 
51 selon un axe sensiblement vertical YY4 ; on voit qu'au-dessus de 
ladite tablette mobile 53 dudit support d 1 insertion 51 est prevu a 
l'extremite de la tige d f un verin de bridage 56, un poussoir 45. 

25 lequel verin de bridage 56 est du type verin lineaire, par exemple 
pneumatique, et peut en trainer le deplacement dudit poussoir 45 selon 
ledit axe vertical YY4 ; ledit verin de bridage 56 est tenu par un 
support ou potence 57 qui est fixe sur ladite table mobile 62. 

Un verin d* alimentation 59 en composants muni d*une tige a 

30 l'extremite de laquelle est plac6 un poussoir 59a, peut pousser un ou 
plusieurs desdits composants 54 par 1 ' intermediaire dudit poussoir 
59a f la rangee desdits composants 54 situee sur lesdits moyens 
d* alimentation 79 6tant retenue & son extremite situee k proximite 
dudit support mobile d* insertion, par une but6e 55 mont6e & 

35 1* extremity d'un v§rin 58 de but£e mobile. 

Lesdits moyens d 1 alimentation 79 sensiblement horizon taux qui 
s'etendent selon un axe 2Z61 et ledit v6rin 59 sont tenus par un 
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support 60 sensiblement vertical qui est lui-meme fix£ sur une table 
fixe 69 sensiblement horizontale ; on voit que ladite table mobile 62 
peut se deplacer par rapport a ladite table fixe 69 grace & des bras 
articules ou biellettes 63l. 632 1 munies respectivement a leurs 
extremites d' articulations 64i, 65l, 6^2 • 652, par rapport 
respectivement a ladite table mobile et ladite table fixe, lesquelles 
biellettes ou bras articules 63 sont sensiblement de m£me longueur, 
lesquelles articulations permettent la rotation selon un axe 
perpendiculaire au plan de la figure desdites biellettes ou bras par 
rapport auxdites tables de sorte que l 1 ensemble constitu6 par lesdites 
biellettes et lesdites tables constitue (dans cette vue laterale) un 
parallelogramme deformable ; on voit egalement que l'une desdites 
biellettes 632 est reliee en un point 66 d* articulation, a 1* tige 
d'un verin d f insertion 67 dont le corps est fixe en un point articule 
68 selon un axe perpendiculaire au plan de la figure audit support 60 
fixe. 

La figure 4a illustre ledit dispositif d f insertion comportant 
ledit support mobile d* insertion 51 dans une position dans laquelle 
aucun composant n'est dispose sur ledit support mobile d 1 insertion. 

La figure 4b illustre l f operation dans laquelle on dispose le 
composant 5^1 situe a l'extremite de la rang6e des composants situes 
sur lesdits moyens d* alimentation, que l*on fait glisser jusqu'au- 
dessus de ladite tablette mobile 53 dudit dispositif mobile 
d' insertion, laquelle tablette mobile est avantageusement situee dans 
le prolongement dudit guide d 1 alimentation ; on voit que ledit 
composant 54i est retenu par ladite butee liee audit verin de but6e 
mobile, et que la rangee desdits composants peut se deplacer selon la 
fleche Fl sur ledit guide d 9 alimentation grace audit verin 
d * alimentation 59 muni dudit poussoir. 

Sur la figure 4c qui illustre 1* operation suivante, on voit que 
ledit verin de bridage 56 est actionne et consecutivement ledit 
poussoir qu'il entraine se deplace selon la fleche F2 entrainant ledit 
composant place sur ladite tablette mobile 53 et entrainant ladite 
tablette mobile, ce qui occasionne l f 6crasement dudit ressort 52, 
jusqu'a une position pr6d6termin£e ; avantageusement ladite position 
predeterminee est telle que lesdites alveoles dudit composant maintenu 
sur ladite tablette mobile sont positionn6es , lorsque ledit composant 
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atteint 1' apogee de ladite trajectoire curviligne d* insertion, a 
ladite hauteur d' insertion ; avantageusement ledit support mobile 
d' insertion dont la forme est adaptee k la forme exterieure dudit 
composant, permet le coulissement vertical de celui-ci, et lesdites 
faces laterales dudit support mobile d f insertion guident ledit 
composant lors dudit deplacement selon ladite fleche F2. 

Ladite position predeterminee de bridage dudit composant sur 
ladite table tte mobile dudit support mobile d 1 insertion est telle que 
les alveoles dudit composant sont situ§es au-dessus de la partie 
superieure desdites pinces de maintien. 

A la figure 4d, on voit qu*a 1* operation suivante, une desdites 
pinces de mariage 7 (partiellement et schematiquement representee) est 
disposee en regard dudit dispositif d* insertion, laquelle pince de 
mariage tient une extremite 70 prealablement preparee d'un troncon de 
fil 5, par ses machoires 30 ; consecutivement au bridage dudit 
composant sur ladite table tte mobile dudit support mobile d 1 insertion, 
ladite butee mobile 55 est animee d'un mouvement selon la fleche F3 
grace a des moyens de rappel prevus dans ledit v6rin de but£e mobile 
de maniere a venir en contact avec la partie avant du premier 
composant suivant place dans ladite rangee de composants situee sur 
lesdits moyens d f alimentation ; durant cette phase, ledit poussoir 
dudit verin d* alimentation peut revenir a sa position initiale selon 
un mouvement repere par la fleche F^. 

Sur la figure 4e on voit qu'a 1* operation suivante, qui constitue 
1* operation d* insertion proprement dite, ladite pince de mariage 7 
reste immobile et ledit support mobile d f insertion 51 ainsi que ladite 
potence 57 et ladite table mobile 62 sont anim6s d'une trajectoire Tl 
qui dans ce cas est une trajectoire circulaire, du fait du mouvement 
occasionne par ledit verin d 1 insertion 67 qui actionne par 
I'intermediaire de ladite articulation 66, le deplacement desdites 
biellettes ou bras 63 dans une rotation par rapport a leur dite 
articulation liant lesdites biellettes avec ladite table fixe 69 ; on 
voit que dans ce mode particulier de realisation, grace auxdites 
biellettes dont la longueur libre LI entre leurs dites articulations 
est egale, laquelle longueur libre definit la valeur du rayon Rl de 
ladite trajectoire Tl en arc de cercle dans le plan P perpendiculaire 
audit axe XXI desdits premier et deuxidme convoyeurs. 
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Ladite trajectoire comporte un phase ascendante puis line phase 
descendante, a la fin de laquelle ladite extrSmite dudit trongon tenu 
par ladite pince de mariage est inseree dans 1' alveole dudit composant 
5^ bridS sur ledit support mobile 51 • 
5 Dans 1* operation suivante, si toutes les alveoles dudit composant 

bride sur ledit support d f insertion ont fait l'objet d'une insertion 
d ! une extremite desdits tron^ons de fils, alors, comme represents a la 
figure ^f 1 , ladite pince de regroupement 8 se deplace sur ledit guide 
(non represents ) de maniere a venir en regard dudit dispositif 

10 d* insertion , et grace audit bras de balayage 10, auxdits bras interne 
— articule 11 et bras externes articulSs 12, rassemble lesdites 
extremites desdits tron^ons de fils qui ont ete inserees dans les 
alveoles dudit composant ; apres la fermeture desdits bras de ladite 
pince de regroupement, on peut alors deb rider comme illustrS a la 

15 figure 4fi ledit composant, par ledit verin de bridage, ce qui 
provoque un mouvement vertical ascendant dudit composant placS sur 
ladite tablette mobile dudit support d 1 insertion mobile du fait dudit 
ressort de compression ; alternativement , comme illustrS a la figure 
4f2, lorsque toutes lesdites alveoles dudit composant 5^ mont&es sur 

20 ledit support mobile d* insertion n'ont pas ete do tees desdites 
extremitSs de fils, alors consecutivement a 1' operation de la figure 
4e, ladite pince de mariage relache ledit tron^on de fil qui a ete 
insSre dans ladite alveole dudit composant 5**» se deplace grace audit 
- guide (non represents) pour aller saisir une autre extremite de fil ; 

25 comme illustre a la figure k?2* ladite extremite 70 dudit trongon de 
fil 5 qui a ete insere dans ledit composant 5^ reste alors suspendu 
par ladite extremity audit composant, et ledit verin d 1 insertion 
effectue un mouvement selon la fleche F6 de maniere a reculer (par 
rapport audit deuxieme convoyeur) ledit support mobile d' insertion et 

30 permettre l'arrivee d'une autre extremity portSe par une desdites 
pinces de mariage (non representee sur cette figure), jusqu'S. ce que 
ledit composant 5** placS sur ledit support mobile d* insertion soit 
dote de toutes les extremites devant etre insSrees sur celui-ci«, 

A la figure Hg on a illustrS 1' operation suivant la phase 

35 illustree a la figure kf± dans laquelle un composant a Ste dotS de 
toutes les extremitSs devant Stre insSrSes dans ses alvSoles ; on voit 
que ledit composant 5^ reste suspendu auxdites extrSmitSs de fils qui 
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ont ete inseres dans ses alveoles, lesquelles extremites sont tenues 
par ladite pince de regroupement 8, qui peut alors se dSplacer sur 
ledit guide (repere 9 de la figure 2) de maniere a se positionner en 
regard d'une desdites pinces de maintien, et par un mouvement vertical 
selon la fleche F8, venir introduire la ou lesdites extremites de fils 
qui sont inseres dans ledit composant 5^ suspendu, dans les machoires 
d f une desdites pinces de maintien ; sur cette figure on voit Sgalement 
que ledit verin d 1 insertion effectue un mouvement selon la fleche F7 
ce qui provoque un re trait dudit support mobile d ! insertion par 
rapport audit deuxieme convoyeur, selon une trajectoire curviligne, et 
dans le cas represents a la figure 4g circulaire, identique a ladite 
trajectoire d* insertion mais parcourue dans le sens oppose. 

Sur les figures 5a a 5f on a represents en vue en plan des 
operations sensiblement similaires a celles representees aux figures 
4a a 4g, de fagon tres schematique, qui montrent la maniere de 
realiser un faisceau grace au dispositif et au procede selon 
l f invention. 

Sur la figure 5a qui est sensiblement identique a la figure 3 on 
retrouve lesdits moyens 35 de positionnement vertical d f extrSmitSs : de 
trongons de fils tenus dans lesdites pinces de trans fert k disposers 
sur ledit premier convoyeur 1, lesdits moyens 78 d* evacuation desdites 
pinces de trans fert dudit premier convoyeur vers un troisieme 
convoyeur (non represents ) et lesdites pinces de maintien 6 disposSes 
sur ledit deuxieme convoyeur 2 situe dans le prolongement dudit 
premier convoyeur ; on voit egalement que quatre dispositif s 
d' alimentation en compos ants sont prevus qui comportent chacun des 
rangees de composants identiques, un dispositif d ' alimentation en 
composants etant prevu pour chaque type different desdits composants ; 
avantageusement, lesdits dispositif s d* insertion, representes aux 
figures 4a a 4g et non representSs aux figures 5a a 5f pour des 
raisons de clarte, sont sensiblement identiques et s'etendent selon 
des axes sensiblement paralleles qui sont de preference regulierement 
espaces et le plus rapproche possible par exemple de l'ordre d'une 
centaine de millimetres ; de la sorte on peut dans le cas de faisceaux 
simples qui ne necessitent qu'au maximum dix ou vingt composants de 
types diffSrents, disposer dix ou vingt dispositif s d x insertion 
sensiblement identiques dans un encombrement linSaire (par rapport au 
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sens de deplacement desdits trongons de fils et faisceaux sur lesdits 
con voyeurs) tres restreint. On voit sur la figure 5a qu'un premier 
trongon de fil 5l a ete saisl par deux desdites pinces de mariage 7* 
chacune desdites pinces de mariage comportant <iuatre mSchoires 30 qui 
5 sont symbolisees sur ces figures chacune par un crochet. Dans la phase 
illustree & la figure 5a f chacune des deux extremites dudit trongon de 
fil 5i est tenue par quatre machoires d'une desdites pinces de 
mariage, deux machoires internes et deux machoires externes ; de la 
sorte, une extr§mite peut etre insSree selon le procede illustre aux 

10 figures 4a a 4g sur un premier composant 5^1 ©t la deuxieme extremite 
peut etre inseree sur un deuxieme composant 5^2 place sur un autre 
dispositif d' insertion. Suite a 1* insertion desdites extremites dudit 
trongon de fil 5i, ledit trongon de fil reste suspendu par sesdites 
extremites auxdits composants 5^1 et 5^2 et comme repr§sente k la 

15 figure 5b. lesdites deux pinces de mariage vont saisir le trongon de 
fil suivant situe le plus en aval dudit premier convoyeur et le 
transporte jusqu'a disposer une extremit§ dudit deuxi&me trongon de 
fil 52 » l*une en regard d'une alveole dudit composant 5^1, et l 1 autre 
extremite en regard d'un alveole d*un troisidme composant 5^3 dispose 

20 sur un troisieme dispositif d 1 insertion, 

Consecutivement a cette operation, on voit comme illustre a la 
figure 50 que lesdites deux pinces de mariage sont allies saisir un 
troisieme trongon de fil 53 et ont dispose une des extremit£s dudit 
troisieme trongon de fil en regard dudit composant 5^2 et ont dispose 

25 la deuxieme extremite dudit troisieme trongon de fil 53 en regard 
d'une alveole dudit composant 5**3» en meme temps que ladite pince de 
regroupement s'est deplacee (de la gauche vers la droite sur la 
figure), et grace audit bras de balayage 10, audit bras articule 
interne 11 et audit bras articule externe 12, a regroupe lesdites 

30 extremites qui avaient et6 inserees dans lesdites alveoles dudit 
composant 5^1 , lequel composant 5^1 a 6t6 desolidaris6. dudit support 
mobile d* insertion grace audit verin de bridage, comme illustre & la 
figure *ffi, ce qui permet a ladite pince de regroupement de regrouper 
lesdites extremites et de venir introduire 1' ensemble desdites 

35 extremites dans la pince de maintien rep6r6e 65 dudit deuxieme 
convoyeur ; on voit sur cette figure que le composant 5^11 suivant 
ledit composant 5^1 dans la rang6e dudit premier guide d • alimentation 
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(a gauche sur la figure 5c) a ete mis en position sur ledit support 
mobile d' insertion (non represente) de manidre k pouvoir faire l'objet 
desdites operations d f insertion. 

Sur la figure 5d on voit que dans 1* operation suivante, ladite 
pince de regroupement (dont les bras de balayage et articules sont 
representes schematiquement sous forme de V) a pu saisir lesdites 
extremites qui avaient ete inserees dans ledit composant 5^2 <iui etait 
complet, lequel composant 5^2 reste suspendu auxdites extremites qui 
ont ete inserees dans ces alveoles , et lesdites extremites peuvent 
6tre introduites dans une desdites pinces de maintien reperee 64 par 
ladite pince de regroupement ; on voit sur cette figure que 
simul tenement, lesdites deux pinces de mariage ont pu saisir un 
quatri&me trongon de fil 54 1 l'une desdites pinces de mariage (a 
gauche sur la figure) introduisant l'une desdites extremites dudit 
t ronton de fil 54 dans l'une desdites pinces de maintien reperees 62 
sur la figure, et la deuxieme desdites pinces de mariage (a droite sur 
la figure) permettant I 1 insertion de la deuxieme extremite dudit 
trongon 54 dans une alveole dudit composant 5^3. 

A la figure 5© on voit que ladite pince de regroupement a. pu 
saisir lesdites extremites qui avaient ete inserees dans ledit 
composant 5^3, lequel composant 5^3 a ete desolidarise dudit support 
mobile d' insertion et est transports suspendu auxdites extremites de 
fils, par ladite pince de regroupement qui positionne et introduit 
1* ensemble desdites extremites dans une desdites pinces de maintien 
reperee 63 ; simul tenement, lesdites plncGS de mariage ont pu saisir 
un cinquieme trongon de fil repere 55 » introduire une desdites 
extremites dudit trongon de fil 55 dans ladite pince de maintien 
reperee 62* et positionner la deuxieme extremite dudit trongon de fil 
55 dans l'alignement d'une alveole d f un quatrieme composant 5**4 
dispose sur un quatrieme support mobile d' insertion et alimente par un 
quatrieme moyen d 1 alimentation en composants. 

Sur la figure 5^ on voit que dans la derniere operation dudit 
procede, lesdites pinces de regroupement ont pu saisir ladite 
extremite dudit trongon de fil 55 qui avait ete ins6r§ dans ledit 
composant 544, lequel composant 54^ a ete debride dudit support mobile 
d' insertion, laquelle pince de regroupement a pu positionner et 
introduire lesdites extremites dans l'une desdites pince de maintien 
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reperee 61 sur ledit deuxieme convoyeur ; on voit egalement que durant 
les operations illustrees aux figures 5a & 5f, ledit deuxieme 
convoyeur a provoque une avance desdites pinces de maintien, de sorte 
qu'a la figure 5 f » ^ faisceau complet constitue est dispose dans 
5 lesdites pinces de maintien reperees 6i, 62* 63, 6t[ et 65 dudit 
deuxieme convoyeur et que consecutivement, lesdites pinces de mariage 
sont allees saisir un nouveau premier trongon de fil 5l maniere a 
reprendre les operations de fabrication en continu d'un deuxieme 
faisceau identique au faisceau qui vient d'etre terming, comme 

10 represents a la figure 5a. 

La figure 6 est une vue laterale transversale d'une pince de 
regroupement selon l f invention, c'est-a-dire une vue selon une 
direction parallele audit axe longitudinal XXI desdits premier et 
deuxieme convoyeurs. 

15 Sur la figure 6 on a represents une pince de regroupement qui 

comporte d'une part ledit bras de balayage 10 et ledit bras articule 
interne 11 et d' autre part lesdits bras articules externes 12 ; ledit 
bras articule interne et ledit bras de balayage d'une part et lesdits 
bras articules externes d* autre part sont separSs par un espace de 

20 largeur LI qui est legerement superieure a la largeur L2 de la partie 
sup6rieure des m&choires desdites pinces de maintien 6 ; cette 
disposition permet, grace egalement k un centrage dans le plan de la 
figure 6 dudit espace libre par rapport auxdites machoires de ladite 
pince de maintien, par un mouvement vertical descendant de ladite 

25 pince de regroupement selon la fleche F, lorsque ladite pince de 
regroupement tient par sesdits bras une ou plusieurs extr§mit§s de 
fils qui s'etendent sensiblement selon un axe ZZ8, d'introduire la ou 
lesdites extremites de fils dans lesdites machoires de ladite pince de 
maintien situee en regard de ladite pince de regroupement. Ledit bras 

30 articule interne 11 peut etre actionne par un premier vSrin lineaire 
20 qui agit par 1 ' intermediaire d'une tige 20a, d'une chape 20b, et 
d'une biellette 23* ledit bras interne etant articule de maniSre a 
tourner autour d'un axe d' articulation ZZ3 qui est de preference 
commun audit bras articule interne et auxdits bras articules 

35 externes ; on voit que de la meme fagon lesdits bras articules 
externes peuvent etre actionnSs par un deuxieme v£rin lineaire 21, par 
1 ' intermediaire d'une tige de vSrin 21a, d'une chape 21b, d'un 
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palonnier 22 et de biellettes 23. On voit d. la figure 6 que ladite 
pince de regroupement comporte un corps 19 formant support desdits 
premier et deuxieme verin lineaires et dudit axe d* articulation ZZ3. 

Sur la figure Ja. qui est une coupe partielle selon VII-VII de la 
5 figure 6, dans laquelle ladite pince de regroupement est representee 
lorsque ledit bras articule interne est en position fermee, sans 
qu'une extremite de fil soit tenue par ladite pince de regroupement, 
on voit que ledit bras de balayage 10 qui est monte rigidement par 
rapport audit support ou corps de pince 19 comporte avantageusement 

10 une butee 18a proeminente situee sensiblement sur l'axe vertical 
principal YY3 de ladite pince de regroupement, lequel axe YY3 coupe 
ledit axe d* articulation ZZ3 desdxts bras articules ; ledit bras 
articule interne 11 de meme que ledit bras de balayage 10 comportent a 
leurs extremites inferieures un mors 25, le mors dudit bras de 

15 balayage et le mors dudit bras articule interne pouvant se croiser 
partiellement lorsque lesdits bras sont en position o\x la pince est 
fermee ; on voit egalement que dans cette position dudit bras articule 
interne, celui-ci vient en butee sur ladite butee 18a amenagee sur 
ledit bras de balayage fixe. 

20 Sur la figure 7b qui est une vue en coupe partielle selon VII-VII 

de la figure 6, ou ladite pince de regroupement est illustree lorsque 
ledit bras articule interne est en position ouvert, on voit que ledit 
bras interne 11 peut tourner autour dudit axe ZZ3 sous 1* action dudit 
premier verin lineaire 20 et de ladite biellette 23 ; on voit 

25 egalement que l f extremity inferieure dudit bras articule interne 11 et 
dudit bras de balayage 10 comporte ledit mors 25 qui est muni d'une 
echancrure en forme de V dont les bords internes 25a forment un angle 
a qui est avantageusement voisin de 90 degres ; le fond 25d dudit V 
dudit mors dudit bras de balayage peut t lorsque ledit bras de balayage 

30 et ladite pince de regroupement se deplacent selon ledit guide (repdre 
9 de la figure 2) selon un axe parallele audit axe longitudinal 
desdits convoyeurs, se deplacer selon un axe XX5 qui est 
avantageusement situe a ladite hauteur d T insertion, de maniere a 
regrouper lesdites extremites de fils dans ledit V dudit mors dudit 

35 bras de balayage. 

La figure 7c est une vue similaire a celle de la figure 7b dans 
laquelle ladite pince de regroupement et plus particulierement ledit 
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bras articule interne est montre dans une position ou il est ferme sur 
un ensemble d ' extremites de trongons de fils 5 qui ont ete regroupe et 
forment ainsi un genre de toron, grace a la forme particuliere desdits 
mors desdits bras de balayage et bras articule interne 11 ; ledit bras 
articule interne 11 a ete ferme par action dudit premier verin 
lineaire 20, qui pousse vers le bas ladite tige 20a qui entraine en 
translation ladite chape 20b fixee a l f extremite de ladite tige, ledit 
bras articule interne tournant autour dudit axe ZZ3 sous I'effet du 
mouvement dudit verin lineaire 20, grace a une biellette 23 qui est 
montee libre en rotation par rapport audit bras articule interne d'une 
part (a une de ses extremites) et a ladite chape d 1 autre part (par sa 
deuxieme extremite) . Dans la position representee a la figure 7c, 
ledit bras articule interne 11 fait un angle general <5 avec la 
verticale, du fait de la presence entre lesdits mors dudit bras 
articule interne et dudit bras de balayage, desdites extremites 
desdits trongons de fils 5 . Avantageusement , ledit verin lineaire 
comporte un dispositif limiteur d* efforts qui est susceptible de 
limiter ladite course dudit verin lorsque lesdites extremites sont 
situees entre lesdits mors, et necessitent une course partielle (une 
course d'ouverture inferieure a celle representee a la figure 7a) du 
fait de la presence desdites extremites. 

A la figure 8a, qui est sensiblement une coupe partielle selon 
VI1I-VIII de la figure 6, on voit que ladite pince de regroupement 
comporte ledit deuxieme verin lineaire 21 qui s'etend selon un axe 
YY32 qui est muni d'une tige pourvue a son extremite d'une chape, 
laquelle chape entraine lesdites biellettes 23, qui sont articulees a 
une extremite auxdits bras articules externes et qui sont articulees a 
leur autre extremite sur ledit palonnier 22 qui est lui-meme libre en 
rotation par rapport & ladite chape, autour d'un axe ZZ20 ; on voit 
sur cette figure qui illustre lesdits bras articules externes en 
position fermee, sans qu'aucune extremite de fil ne soit saisie par 
lesdits bras, que lesdits bras 12a et 12b se recouvrent partiellement 
par leur extremite inferieure, c'est-a-dire par leur dit mors. 

Stir la figure 8b qui est une vue sensiblement identique a la 
figure 8a, dans laquelle lesdits bras articules externes sont en 
position ouverte, on voit que ledit axe d 1 articulation ZZ20 dudit 
palonnier 22 par rapport a ladite chape 21b fixee & l'extremit6 de la 



2678135 

22 



tige dudit deuxieme verin lineaire 21 et decalee dans le plan de 
figure par rapport audit axe YY3 vertical g£n£ral de ladite pince, 
(lequel axe YY3 coupe ledit axe ZZ3 d 1 articulation desdits bras), 
d'une valeur f> qui est avantageusement faible par exemple de l'ordre 
5 de quelques millimetres ; lesdits bras articules externes, sous 
1' action dudit deuxieme verin lineaire 21, lors de la fermeture de 
ladite pince, suivront respectivement des trajectoires respectives T2 
et T3 sensiblement circulaires ayant pour centre la trace dans le plan 
de la figure dudit axe d 1 articulation ZZ3, de maniere a regrouper les 

10 extremites de fils situees du cote dit externe par rapport auxdites 
pinces de maintien (non representees) ; on voit egalement que ledit 
corps de pinces 19 comporte egalement une butee 18b qui penaet 
d'arreter la course desdits bras articules externes lorsque ceux-ci 
arrivent en position fermee. Grace audit decalage £ entre ledit axe 

15 d* articulation dudit palonnier par rapport k ladite chape et ledit axe 
d 1 articulation ZZ3 desdits bras par rapport audit corps de pince, le 
mouvement desdits bras 12a et 12b sera decale dans le temps ou 
dephase, de maniere a regrouper comme illustre a la figure 8c, 
lesdites extremites desdits trongons de fils 5, dans une position 

20 similaire a celle representee a la figure 7c pour ledit bras articul£ 
interne et ledit bras de balayage ; on voit que dans le cas ou 
plusieurs extremites de fils ont ete regroupes par lesdits bras 
articules externes 12 comme illustre k la figure 8c, que l'un desdits 
bras articules externes (a droite sur la figure) est arrive en butee 

25 sur ladite butee l8b, que le deuxieme bras articule externe (a gauche 
sur la figure) fait un angle 6 voisin dudit angle 6 de la figure 7c 
dont la valeur peut etre par exemple inferieure a 10 degr§s on voit 
que dans cette position, ledit palonnier 22 occupe une position 
inclinee par rapport a 1 ' horizontale , et que lesdites biellettes 23l 

30 et 232 occupent une position dissymetrique par rapport audit axe 
vertical general YY3 de ladite pince. 

Sur la figure 9 on a represents sensiblement en vue transversale 
une pince de mariage selon l 1 invention qui peut se deplacer selon 
ledit guide ou arbre 9, qui peut etre par exemple de section 

35 circulaire, par 1 1 in termed! aire d'un moyen de glissement sur ledit 
guide tel qu'une douille k billes par exempl t laquelle pince de 
mariage comporte un support ou corps 3^ sur lequel est mont6 un v6rin 
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de deplacement vertical 33 ; ledit verin de deplacement vertical 33 
permet le deplacement par rapport audit corps ou support 3^ de ladite 
pince de mariage, d'un ensemble comportant un verin 32 d 1 actionnement 
de machoires 30i et 302 1 et occasionne simultanement un deplacement 
5 vertical de flasque mobile 28 par rapport audit corps 3^ muni de 
flasques 3^a relies par des entretoises 26. On voit que de la m§me 
facon que pour ladite pince de regroupement , lesdites machoires 
internes 302 et machoires externes 30l de ladite pince de mariage sont 
distantes de maniere a permettre 1 1 introduction des fils tenus par 

10 lesdites machoires de ladite pince de mariage dans les m&choires d'une 
desdites pinces de maintien (non representees) . 

Avantageusement lesdites machoires internes 302 comportent a leurs 
extremites inferieures laterales, des prolongements 30a qui permettent 
de saisir ladite extremite de fils tenue par ladite pince de mariage 

15 sur une certaine longueur, de maniere a tenir lesdits troncons de fils 
le plus pres possible de leurs dites extremites, ce qui permet 
d f assurer une tenue correcte de ladite extremite dudit fil, qui est 
necessaire lors desdites operations d f insertion de ladite extremite 
dans xine alveole d'un composant. Sur cette figure 9 est egalement 

20 represents un moyen 32e d f alimentation en air comprime dudit verin 32 
de machoires qui est par exemple pneumatique. 

Sur la figure 10 qui est sensiblement une vue selon X-X de la 
figure 9 mais dans laquelle lesdites machoires 30 ont ete representees 
en position fermee alors qu'elles etaient representees en position 

25 ouverte sur la figure 9t on voit que ledit ensemble constitud par 
ledit verin 32, lesdites flasques mobiles 28, peut se deplacer par 
rapport audit corps de pince et par rapport auxdits flasques fixes 29 
dudit corps de pince ; Sur cette figure on voit 6galement que chacune 
desdites machoires internes 302 comporte ledit prolongement de 

30 machoires 30a permettant la bonne tenue des extremites desdits 
troncons de fils. 

Sur la figure 11 qui est une vue selon XI-XI de la figure 9. on 
voit que ledit ensemble constitue par ledit verin 32, lesdites 
machoires peut se deplacer grace audit support de pinces et auxdits 

35 flasques fixes 29 grace a un chemin de roulement 27 qui peut etre 
prevu dans lesdits flasques fixes 29. de maniere k permettre le 
deplacement dudit ensemble grace a des roulements a billes 32c par 
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exemple montes sur des portions d'axe 32b lies rigidement audit 
ensemble mobile comportant ledit v6rin 32 ; on voit §galement que 
Iedit verin de machoire 32 peut provoquer par 1 1 interm6diaire d'une 
tige 32d et d'une chape (repere 4lc de la figure 12) commune auxdites 
machoires, un mouvement vertical descendant des extremit£s superieures 
desdites machoires, lesquelles machoires sont reliees dans leur partie 
sensiblement centrale par des biellettes respectives ^la, 4lb qui sont 
articulees autour d'un axe ZZ7 fixe par rapport audit ensemble mobile 
verticalement (sur lesdites flasques mobiles 28) , de maniere a 
occasionner le rapprochement des extr6mites inferieures desdites 
machoires lors de 1* action dudit verin de machoires 32 ; on voit 
qu'avantageusement un poussoir central 31a qui n'est pas actionn£ par 
ledit verin de machoires et qui est monte fixe par rapport audit 
ensemble mobile verticalement (sur lesdites flasques mobiles 28), et 
dont 1 * extremite inferieure 31a a une section sensiblement 
triangulaire, permet d'une part, grace aux faces inclin6es 31b de 
ladite extremite inferieure, d*6carter les machoires desdites pinces 
de maintien pour permettre 1 * introduction desdites extr£mit£s et 
permet d' autre part, lors de 1 ' introduction d'un trongon de fil tenu 
par lesdites machoires 30 dans une desdites pinces de maintien par 
exemple, de faciliter 1' insertion de la partie dudit trongon de fil 
comprise entre lesdites machoires par une poussee dudit poussoir 
central sur la partie centrale dudit trongon de fil, de maniere a 
eviter la deformation dudit trongon de fil et l'echappement dudit 
trongon de fil desdites machoires de ladite pince de mariage et de 
maniere a vaincre l f effort d'ouverture desdites machoires desdites 
pinces de maintien. 

On voit sur les figures 12 et 13 qui sont respectivement une 
section selon XII-XII et une coupe selon XIII-XIII de la figure 11, 
que lesdits flasques mobiles 28 qui font partie dudit ensemble mobile 
vertical peuvent se deplacer par rapport auxdits flasques lateraux 
fixes 29 qui sont munis dudit chemin de roulement 27 ; on voit sur la 
figure 13 que lesdites biellettes 4la et 4lb sont articulees par 
rapport a un axe 4ld d'axe ZZ7 qui est mont6 sur lesdits flasques 
mobiles 28. On voit sur la figure 12 que lesdites machoires 30 peuvent 
etre entrainees en mouvement par ledit v&rin de machoire par 
1 ' intermediaire de ladite chape commune 4lc, et grace a deux axes 4le. 
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Sur la figure 14 sont repr£sent6s en vue transversale lat£rale les 
moyens d' evacuation desdites pinces de transfert 4 dudit premier 
convoyeur 1 audit troisieme convoyeur 13 situe sous ledit premier 
convoyeur 1 ; on voit que dans ce mode pref£rentiel de realisation, 
ledit premier convoyeur 1 comporte un support 15 tel qu'un profile par 
exemple metallique qui comporte sur une de ses faces laterales 
superieures {en haut a droite sur la figure) une nervure 16 en relief, 
de profil sensiblement triangulaire, qui peut cooperer avec une 
nervure 17 en creux prevue dans la partie basse du corps de ladite 
pince de transfert 4, laquelle pince de transfert 4 peut coulisser 
entre lesdites ailes laterales superieures dudit profile 15 par sa 
base 4a. 

On voit sur cette figure qu'avantageusement ledit troisieme 
convoyeur 13 comporte egalement un support 15 en forme de profile qui 
est avantageusement identique au profile 15 dudit premier convoyeur et 
qui est monte dans une position renvers£e et qui permet 1' evacuation 
desdites pinces de transfert 4 ; on voit que lesdits moyens 
d f evacuation de pinces de transfert aussi appeles ascenseur comportent 
des moyens 83 de guidage vertical d'un chariot 84 qui constitue 
l f ascenseur proprement dit, et qui peut se deplacer grace a un verin 
de translation verticale 81 situe a la base d'une structure fixe 
reliee rigidement a la table rigide 69* 

Le dispositif d f evacuation de pinces de transfert comporte 
egalement deux ensembles poussoir 84i et 842 5 chacun desdits 
ensembles poussoir comporte un verin 85 et des moyens de guidage en 
translation horizontale 86 qui autorisent un mouvement selon les 
f leches Fl de poussoirs 82 qui permettent d'extraire, pour ce qui 
concerne 1* ensemble poussoir 84l, tine ou deux desdites pinces de 
transfert situees sur ledit premier convoyeur 1, lesquelles pinces de 
transfert peuvent alors etre poshes sur ledit chariot 84 lorsque 
celui-ci est en position superieure en regard dudit poussoir 82 ; puis 
ledit chariot peut etre descendu gr&ce audit v6rin 8l et auxdits 
moyens de guidage 83 jusqu'& la position representee k la figure 14 ou 
ledit deuxieme ensemble poussoir 842 muni d'un v£rin et de moyens de 
guidage horizontaux peut pousser la ou lesdites pinces de transfert 
situee sur ledit chariot, sur ledit troisidme convoyeur 13 . 

A la figure 15a on a represents en vue transversale un exemple de 
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realisation desdits moyens de centrage vertical desdites extrSmitSs de 
fils 70 tenues par lesdites pinces de transfert k qui permet le 
centrage vertical prealablement a la prise desdites extremitSs de Tils 
par lesdites pinces de mariage 7* 
5 On voit que dans ce mode de realisation, lesdits moyens de 

positionnement vertical 35 comportent mont6 sur ladite table fixe 69 1 
un verin articule 38 autour d'une chape 39 d'axe XX39. dont la 
position verticale peut Stre reglee par rapport a ladite table fixe 
69 ; a 1' extremite supSrieure dudit vSrin 38, une platine mobile 37 

10 articulee autour d*un axe XX37 est mue par son extremite li£e audit 
verin 38, par une articulation autour d*un axe XX38 de maniere a 
provoquer la montee ou la descente selon une trajectoire sensiblement 
circulaire autour dudit axe XX37 de sa face interne 37a ; on voit a la 
figure 15b qu'on a represents sensiblement la m§me vue que la figure 

15 15a dans une phase ou prealablement a la prise par lesdites pinces de 
mariage (non representees) desdites extremitSs de fils 70 tenues par 
lesdites pince de transfert 4, les extrSmites 70a prealablement 
denudees ou preparees dudit fil sont centrees verticalement gra.ce a 
l'abaissement de ladite platine mobile 37 qui par sa face interne 37a 

20 definit avec la face interne 36a d'une platine fixe 36, un espace kO 
en forme de lame a faces paralleles d'epaisseur sensiblement 
superieure a 1'epaisseur de la partie d£nud£e de ladite extr6mit§ de 
fil et assure ainsi le positionnement vertical de ladite extremite 
grace au mouvement de fermeture jusqu'a une position predeterminee de 

25 ladite platine mobile actionnee par ledit verin 38 et articulee autour 
dudit axe XX37 ; & la figure 15a on voit que dans la phase suivante, 
ladite pince de mariage 7 peut venir saisir par ses machoires 30 
ladite extremite 70 dudit trongon de fil 5 tenu par lesdites machoires 
de ladite pince de transfert k situSe sur ledit premier convoyeur 1 

30 dans une position ou ladite extremity de fil a 6te positionn§e & une 
hauteur predeterminee par lesdits moyens de positionnement vertical 
35, puis ledit verin 38 a et<§ actionnS de maniSre a soulever ladite 
platine mobile 37 • 

Aux figures 16 et 17 on represents un mode prSfSrentiel de 

35 realisation d'une partie desdits moyens d' insertion comportant ledit 
support mobile d' insertion 51 5 on voit sur les figures 16 et 17 que 
ledit verin de bridage 56 et ledit support mobile d 1 insertion 51 sont 
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montes sur un support 49 qui peut tourner autour d'un axe YY5 
sensiblement vertical grace k un verin rotatif ou moteur 50, P^ir 
1 1 intermediaire d'un systeme d * entrainement comportant notamment deux 
poulies 43 et une courroie 44, ainsi qu'un premier arbre 49a qui est 
immobilise par rapport audit support 49 par une clavette 49b par 
exemple et par un deuxieme arbre 49c, permettant la rotation autour 
dudit axe YY5 de la partie inferieure dudit support 49 ainsi que dudit 
support mobile d* insertion 51 5 on voit que comme decrit prec£demment , 
ledit support mobile 51 comporte ladite tablette mobile 53 qui peut se 
deplacer verticalement lors desdites operations de bridage et de 
debridage, laquelle tablette mobile est montee sur un ressort 52 qui 
peut se deformer selon ledit axe vertical YY5, et ledit support mobile 
d' insertion comporte sur sesdites faces lat§rales 46 des guides 48a 
desdites extremites de f ils qui sont alignes avec des alveoles 54a 
desdits composants 54. 

Sur les figures 18a a 18b on a represents tres schematiquement des 
operations d'un procede d* insertion selon l f invention. On voit sur la 
figure 18a qu f un point P lie auxdits composants 54 comportant au moins 
une alveole 54a, effectuera durant ladite phase d' insertion une 
trajectoire Tl circulaire ; on voit que lesdites machoires de ladite 
pince de mardage (partiellement et schematiquement representees) 
tiennent ledit trongon de fil 5 par son extremity 70 qui comporte une 
partie denudee 70a ; on voit qu * avantageusement ledit composant 54 qui 
est monte sur ledit support mobile d 1 insertion (non represente) lequel 
support mobile d f insertion comporte ledit guide 48 qui comporte une 
face 48a de guidage de ladite extr6mite dudit trongon de fil dans 
ladite alveole lors de ladite operation d r insertion ; ladite face 48a 
dudit guide peut faire un angle A avec la direction d' insertion, 
voisin de 20 degres par exemple, ledit guide 48 ayant une epaisseur L4 
et ladite alveole 54a ayant une profondeur L5« 

A la figure l8b on voit que dans un mode pr6f6rentiel de 
realisation du procede d* insertion, lorsque ledit point P lie audit 
composant atteint 1* apogee PI de ladite trajectoire curviligne 
d* insertion, ladite extremite dudit fil rentre en contact avec ladite 
face dudit guide dispose a proximite immediate de ladite alveole, en 
un point P3 sensiblement median de ladite surface dudit guide, de 
telle maniere que l'axe sensiblement horizontal de ladite extr6mite 
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dudit fil est decale d'une hauteur HI avec I'axe sensiblement 
horizontal de ladite alveole dans laquelle doit £tre ins6r£e 
l f extremite dudit fil. 

A la figure l8c f on voit que ledit point P lie audit composant a 
depasse 1' apogee de ladite trajectoire Tl de rayon Rl, ladite 
extremite du fil est en cours d* insertion dans ladite alveole. 

A la figure l8d qui represente la fin de ladite operation 
d 1 insertion de ladite extremite dans ladite alveole, on voit que ledit 
point P lie audit composant a atteint 1* extremity P2 de ladite 
trajectoire, ladite extremite P2 etant distante de ladite apogee Pl f 
dans le plan de ladite trajectoire curviligne, selon une direction 
par allele a la direction dudit trongon de fil, d'une distance L6 
sensiblement voisine de la somme desdites valeurs lA et L5 ; on voit 
qu'avantageusement dans cette position, la distance L»3 s6parant la 
face avant dudit guide dudit support mobile d' insertion et 1* extremite 
de ladite machoire interne de ladite pince de mariage est fcrds faible 
par exemple de I'ordre d'un millimetre. 
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REVINDICATIONS 

1. Dispositif de fabrication de faisceaux electriques 
comportant un premier convoyeur (1) lin£aire sensiblement horizontal 
d'axe (XXI) f qui peut deplacer des pinces de trans fert (4), chaque 

5 paire desdites pinces de trans fert adjacentes (4l, kz) pouvant tenir 
un trongon de fil (5) , lequel dispositif comporte un deuxi£me 
convoyeur lineaire (2) sensiblement horizontal qui peut deplacer des 
pinces de maintien (6), caracterise en ce qu'il comporte au moins deux 
pinces (7) de mariage qui peuvent chacune extraire desdites pinces de 

10 trans fert et pinces de maintien et introduire dans lesdites pinces de 
maintien au moins une extremity desdits fils, lesquelles pinces de 
mariage peuvent se deplacer sur un guide (9) d'axe (XX4) sensiblement 
parallele audit axe (XXI) t et ledit dispositif comporte en outre au 
moins une pince (8) de regroupement d* extremites qui comporte au moins 

15 un bras (10) de balayage, laquelle pince de regroupement peut se 
deplacer sur ledit guide (9) independamment du deplacement sur ledit 
guide desdites pinces de mariage, et ledit dispositif comporte des 
moyens de deplacement relatif selon une trajectoire curviligne, qui 
est contenue dans un plan (PI, P2, P3, P4) sensiblement 

20 perpendiculaire audit axe (XXI) t de composant (5*0 par rapport aiix 
extremites (70) desdits fils tenus par lesdites pinces de mariage. 

2. Dispositif selon la revendication 1 caracterise en ce que 
ladite trajectoire curviligne est sensiblement constitute par un arc 
(Tl) de cercle de rayon (Rl) situe dans un plan vertical con tenant 

25 I'axe (ZZ70) selon lequel s'etend l'extr&nite dudit fil tenu par les 
machoires (30) de ladite pince de mariage. 

3- Dispositif selon l'une quelconque des revendications 1 a 2 

caracterise en ce qu'il comporte, en regard de la position amont 
desdites pinces de mariage, au moins un moyen (35) de positionnement 

30 vertical desdites extremites de fils, de sorte que lesdites pinces de 
mariage peuvent saisir lesdites extr£mit£s de fils qui ont 6t6 
positionnees a une hauteur pr6d6terminee par rapport k la hauteur 
d' insertion desdites extremites dans des alveoles (5**&) desdits 
composants . 

35 4. Dispositif selon la revendication 3 caract6ris6 en ce que 

ledit moyen de positionnement vertical desdites extr§mit£s comporte 
une platine (36) fixe sensiblement horizontale et une platine (37) 
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mobile autour d'un axe (XX37) sensiblement horizontal, de sorte qu'en 
position fermee les faces internes (36a f 37a) respectives desdites 
platine fixe et mobile definissent un volume (U0) allonge k faces 
sensiblement paralleles dont l'epaisseur est tr£s 16g6rement 
5 superieure a l'epaisseur desdites extremit6s desdits fils. 

5. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 3 k 4 
caracterise en ce qu'il comporte en aval desdits moyens de 
positionnement vertical, des . moyens d f evacuation desdites pinces de 
transfert sur un troisi^me convoyeur (13) lineaire sensiblement 

10 horizontal situe sous ledit premier convoyeur, lesquels moyens 
d' evacuation peuvent transferer simultanement, dudit premier convoyeur 
audit troisieme convoyeur, deux desdites pinces de transfert. 

6. Dispositif selon l'une quelconque des revendications 1 a 5 
caracterise en ce que lesdites pinces de mariage comportent un 

15 ensemble mobile selon un axe vertical (YY7) par rapport k un support 
(3*0 * gr&ce a un verin lineaire (33) » lequel ensemble mobile comporte 
un verin (32) d' actionnement de deux machoires internes (302) et de 
deux machoires externes (30l) et comporte un poussoir central (31) 
dont l'extremite inferieure (31a) a un profil sensiblement 

20 triangulaire . 

7. Dispositif selon l'une quelconque des revendications 1 k 6 
caracterise en ce que lesdits premier convoyeur et deuxieme convoyeur 
comportent des moyens de positionnement et de blocage respectivement 
desdites pinces de transfert et desdites pinces de ma±ntien t et de 

25 preference lesdits premier et deuxieme convoyeur comportent un profile 
support (15) ^i comporte sur une face superieure laterale une 
premiere nervure (16) de forme sensiblement triangulaire qui peut 
cooperer avec tine deuxieme nervure (17) correspondante , de profil 
sensiblement identique au profil de ladite premiere nervure, laquelle 

30 deuxieme nervure est disposee dans la partie inferieure de chacune 
desdites pinces de transfert et desdites pinces de mariage, de sorte 
qu'en rapprochant lesdites pinces dudit profile, on peut caler 
precisement la position desdites pinces selon un axe horizontal 
sensiblement perpendiculaire audit axe (XXI) a une valeur 

35 predeterminee. 

8. Dispositif selon l'une quelconque des revendications 1 k 7 
caracterise en ce que lesdites pinces de transfert t de maintien sont 
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sensiblement identiques- 

9. Precede de fabrication de faisceaux €lectriques caracteris6 
en ce qu'il comporte les operations suivantes : 

a - on procure un dispositif selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 8, 

b - on dispose un fil (5) dans deux pinces de trans fert 
successives situees a l'extremite aval dudit premier convoyeur, en 
regard de moyens (35) de positionnement vertical desdites extremites 
de fils, 

c - on actionne lesdits moyens de positionnement vertical desdites 
extremites de fils de maniere a positionner lesdites extremites de 
fils a un hauteur predeterminee par rapport a la hauteur d' insertion 
desdites extremites dans des alveoles (5**a) desdits composants, 

d - on saisit lesdites extremites dudit fil par deux desdites 
pinces de mariage que l'on deplace sur ledit guide (9) de manidre a 
positionner precisement au moins une extremite dudit fil dans un plan 
vertical con tenant l'axe d'une alveole dudit composant tenu sur un 
support mobile d 1 insertion, 

e - on fait effectuer audit composant et audit support mobile 
d 1 insertion une trajectoire curviligne d 1 insertion de preference en 
main tenant ledit composant parallele a lui-meme. 

10. Procede selon la revendication 9 caracterise en ce que 
lesdits trongons de fils sont des trongons de fils semi-rigides , dont 
les extremites ont ete prealablement denud6es. 
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FIG. 4b 
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